esp@cenet document view 



Page 1 of 1 



Torque-transmitting joint connection for drive sKiafts or multipart cardan 
shafts of motor vehicles 



Publication number: 
Publication date: 
Inventor: 

Applicant: 
Classification: 
• international: 

- European: 

Application number: 
Priority number($): 



DE4310008 
1994-09-29 

WORMSBAECHER HANS (DE); ESCHBACH MARKUS 
(DE) 

LOEHR & BROMKAMP GMBH (DE) 

Fr6D3/227; F16D3/16; (IPC1-7): B60K17/22: F16D1/06; 
F16D3/223 

F16D3/227 

DE1 993431 0008 19930327 
DE1 993431 0008 19930327 



Report a data error here 



Abstract of DE4310008 
Torque-transmitting joint connection for drive 
shafts or multipail cardan shafts of motor 
vehicles with a constant velocity joint, 
comprising a joint outer part, which is 
torsionaliy fixed to a first shaft part, and a joint 
inner part which is torsionaliy fixed to a second 
shaft part, the latter having a lower material 
strength than the joint inner part composed of 
steel, a toothed end face of the joint inner part 
seated on a centring pin on the end of the 
second shaft part being pressed Into a plane 
end face of the second shaft part fomning a 
positive interlock. 




Data supplied from the esp^ce/ief database - Worldwide 



http://v3.espacenet.con3/textdoc?DB=EPODOC&IDX=DE4310008&F=0 



1/5/2007 




BUlSiDESREPUBLlK m Patentschrift 

DEUTSCHtAND ^ 43 10 008 C 2 



@ Aktenzeichen: P 43 10 008.2-12 

@ Anmeldetag: 27. 3.93 

@ Offenlagungstag: 29. 9. 9d 

@ Veroffantlichungstag 

der Patentorteilung: 18. 7. 96 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



© Int. Cl.»: 

B 60 K 17/22 

F 18 D 3/223 
F16 0 1/06 



o 



Innerhalb von 3 Monaten nach Ver5ffentlichung der Erteilung kann Einspruch erhoben warden 



O 



@ Patentinhaber: 

Lohr 8t Bromkamp GmbH, 63073 Offenbach, DE 

@Vertreter: 

Harwardt Neumann Patent- und Rechtsanwalte, 
53721 Siegburg 



@ Erfinder 

Wormsbacher, Hans, 8072 Dreieich, DE; Eschbach, 
Markus, 5063 Overath, DE 

(g) Fur die Beurteilung der Patentfihigkeit 
in Betracht gazogene Druckschriften: 



DE-PS 
DE 

DE-OS 

AT 

EP 



813 333 
33 30 330 Al 
23 33 040 

216 295 
04 9! 221 Al 



o 

00 

s 



) Drehmomentubertragende Gelenkanbindung fur Antriebaweflen oder mehrteiJIge Kardanwetlen von 
Kraftfahrzeugen 

) Orehmomontubertragende Verbindung zwiechsn einer 
Anthebswslle und einem Glaichtaufgeidnk zur Varwandung 
In Kraftfdhrzeugen, wobei ain Geienkau&enteil (1) des 
Gleichlauigeienkes mit einom ersten Anschiuatdll (2) dreh- 
momentfest verbunden ist und ein a us Stshl bestshandBS 
Geienkinneman (5) des Giaichiaufgalenkes mft dinar An- 
triebswelte (4) mtttels formschlEidsig inoinandergreifendar 
radial zur WeDenachso liegender Stirnverzahnungen dreh- 
momantfeat varbunden iat, dadurch gekannzaichnat da& die 
Antriebawalle (4) efne geringere Werkstoffastigkeit aufweist 
als das Galankinnenteil (5), daB dia AntriebawaSta mit arnem 
Zantriarzapfen (6) und das Galankinnanteil miteinarantspra- 
chenden Lang&bohrung (15) varsehan Ist, daft die Stimver. 
zahnung das GelenkinnoAtaila (5) vor dam Harstallan dor . 
Verbindung fartig ausgebildat ist und daS dia StirnverzaK- 
nung dar Antriebswalla (4) in einar dan Zantriarzapfen (6) 
umgebandan vor dam Harstallan der Verbindung abenan 
Stirnfiicba beim HarsteHan dar Verbindung aingaformt ist. 
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Die Erfindung betrifft eine drehmoraentubertragende 
Verbindung zwischen einer Antriebswelle und einem 
Gleichlaufgelenk zur Verwendung in Kraftfahrzeugen, 
wobei ein GelenkauBenleil des Gleichlaufgeienkes mit 
einem ersten AnschluOteil drehmomentfest verbunden 
ist und ein aus Stahl bestehendes Gelenkinnenteil des 
Gleichlaufgeienkes mit einer Antriebswelle mittels 
formschlussig ineinandergreifender radial zur Wellen- 
achse llegender Stimverzahnungen drehmomentfest 
verbunden ist 

Es ist bekannt, daB zur Kraftiibertragung im An- 
triebsstrang von Kraftfahrzeugen in der Regel die kraft- 
abertragenden Bauteile wie drehmomentObcrtragende 
Gleichlaufgeienke, Antriebswelien und KardanweUen in 
Stahl ausgeftihn sind. Bei der drehmomentUbertragen- 
den Verbindung der Weilensegmente von Antriebswel- 
ien und KardanweUen mit Gleichlaufgelenken wird das 
GelenkauCenteil mit einem ersten Welienteil oder ei- 
nem Getriebeflansch oder einer Radnabe drehmoment- 
fest verbunden und das Gelenkinnenteil des Gleichlauf- 
geienks mit einem zweiten Welle nteildrehmoment fest 
verbundea Das Gelenkinnenteil* das bei Kugeldrehge- 
lenken eine Kugelnabe, bei Tripodegeienken einen Tri- 
podestern darstellt, wird uber eine Steck- bzw. Keilver- 
zahnung, die in einer Innenbohrung des Geienkinnen- 
tails und am Ende des Wellenteils angebracht ist, dreh- 
momentfest verbunden. Derartige drehmomentiibertra- 
gende Gelenkanbindungen, die das Gelenkinnenteil und 
das zugeordnete Welienteil drehmomentfest uber eine 
Steck- bzw. Keilverzahnung verbinden, haben sich im 
Automobilbau in der Praxis bewahrt Antriebsleistung 
und die Antriebsmomente der Kraftfahrzeuge sind im 
Laufe der Kraftfahrzeugentwicklung standig groBer ge- 
worden. Der in neuerer Zeit einsetzende Einsatz von 
leichten Werkstoffen fuhrt dazu, daB die drehmoment- 
festen Verbindungen zwischen Gelenken und Wellen^ 
die auf den Einsatz des Werkstoffes Stahl ausgerichtet 
waren, neu iiberdacht werden mussea Leichte Werk- 
stoffe in diesem Zusammenhang sind Werkstoff e, die ein 
deutlich gehngeres spezifisches Gewicht aufweisen ais 
StahL Die Verwendung leichterer Werkstoffe fuhrt zu 
Kraftfahrzeugen, die eine geringere Masse haben. Eine 
geringere Masse bedeutet geringeren Kraftstoffver- 
brauclL Es sind bereits Langswellen in Kraftfahrzeugen 
aus Faserverbundwerkstoffen und Aluminium zum Ein- 
satz gekommen. 

Die Kopplung eines WeDenteils, das aus einem Werk- 
stoff mit geringerer Festigkeit und Harte als Stahl be- 
steht, wie z. B. Aluminium, mit einem Gelenkinnenteil 
laBt sich iiber eine Keil- oder Steckverzahnung zwar in 
ublicher Weise herstellen, jedoch ist bei groBerer An- 
triebsleistung damit zu rechnen, daB die Verzahnungen 
des Wellensegments den Leistungsanspruchen nicht 
standhalten und sich plastisch verf ormen oder abreiBen. 

In der HP 491 221 Al ist eine drehmomentenQbertra- 
gende Gelenkanbindung fiir Antriebshalbwellen oder 
mehrteilige KardanweUen von Kraftfahrzeugen be- 
schrieben. bei der Fragen der Werkstoffauswahl nicht 
beruhrt sind. 

Die Gelenkanbindung umfaBt ein Kugelgleichlaufge- 
lenk, das ein GelenkauBenteil und ein Gelenkinnenteil 
aufweist, die jeweils in langsverlaufenden Bahnen dreh- 
momentUbertragende Kugeln fuhren, die wiederum in 
einem Kugelkafig gehalten und von diesem gesteuert 
sind. Das GelenkauBenteil ist mit einem ersten Welien- 
teil und das Gelenkinnenteil mit einem zweiten Welien- 



teil verbunden, Hierbei erfolgt die drehmomentenfeste 
Verbindung des zweiten Wellenteils mit dem Gelenkin- 
nenteil uber eine formschlussige Stimverzahnung an 
der Welle und an der Kugelnabe. 

5 Hierbei ist sowohl das dem zweiten Welienteil zuge- 
kehrte stimseitige Ende des Geienkinnenteils mit einer 
Stimverzahnung versehen, als auch das von diesem 
Welienteil abgekehrte stimseitige Ende. Die erste Stim- 
verzahnung korrespondiert mit einer entsprechenden 

10 Stimverzahnung am offenen Wellenende, die zweite 
Stimverzahnung korrespondiert mit einer entsprechen- 
den Stimverzahnung eines Gewinderinges, der als Teil 
einer Verschraubung zum axialen Verspannen des zwei- 
ten Wellenteils mit dem Gelenkinnenteil dient Die ei- 

15 gentliche Verspannung erfolgt dann mittels eines hfil- 
senformig ausgebildeten Gewindebolzens, dessen Au- 
Bengewinde mit Innengewinden des zweiten Wellenteils 
und des Geienkinnenteils korrespondiert Hier besteht 
die Gefahr, daB bei Verwendung eines weniger harten 

20 und weniger festen Werkstoffes fiir das zweite Welien- 
teil im Bereich des hohien Endes des zweiten Wellenteils 
bei Belastung die urspninglich drehmomentenfeste Ver- 
bindung zersiort werden kann. 

Ein besonderer Schwachpunkt dieser vorgeschlage- 

25 nen drehmomentfesten Verbindung im Falle des Einsat- 
zes eines Wellenteils aus weniger festem und hartem 
Werkstoff ist das Innengewinde des hohien Endes des 
Wellenteils. Hinzu kommt, dafl bei der Herstellung die- 
ser Gelenkanbindung erhebiiche Arbeitsgange notwen- 

30 dig sind, um die entsprechenden Verzahnungen und Ge- 
winde herzustelleri und dann die Montage vorzuneh- 
men. 

Die DE 33 30 330 Al zeigt eine formschlussige Ver- 
bindung zwischen einer Welle und einem drehmoment- 

35 ubertragenden Maschinenelement wie einer Riemen- 
scheibe oder einem Zahnrad, bei dem eine beidseits mit 
einer RSndelung versehe Scheibe aus gehSrtetem Stahl 
zwischen einem Bund an der Welle und einer Stirnflache 
des Masch'menelementes gesetzt w'u-d und <Ke Telle 

40 durch axiales Verspannen miteinander in formschlussi- 
gen Eingriff gebracht werden. Es wird hierbei ein zu- 
satzliches Konstniktionselement bei der Herstellung 
der Verbindung zwischen Welle und drehmomentuber- 
tragendem Maschinenelement verwendet, das zunachst 

45 mechanisch umgeformt und anschlieBend geh^et wer- 
den muB. 

Die DE-PS 8 13 333 zeigt eine Einrichtung zum kraft- 
schlussigen und fonnschlussigen Verbinden zweier 
Konstruktionselemenre, bei der eine zwischen Stirnfia- 

50 chen der Konstruktionselemente eingesetzte Stahl- 
scheibe mit beiderseits zahnartig ausgebildeten Vor- 
spriingen versehen ist und die Scheibe gehartet wird 
Die Konstruktionselemente sind laschenfdnnig ausge- 
bildet Auch hierbei wird ein zusatzliches Konstruk- 

55 tionselement zur Herstellung der Verbindung. verwen- 
det) das einem Umformprozefl und einem Harteverfah* 
ren unterzogen werden muB. 

In der DE-OS 23 33 040 ist ein Verfahren zur Herstel- 
lung einer Verbindung zwischen einer Welle und einem 

60 Geienkbauteii beschrieben» bei dem eine gehartete Wel- 
lenverzahnung am Ende der Welle in eine giatte Boh- 
rung des Gelenkbauteils eingestanzt wird. Dies setzt die 
Verwendung von hartbarem Material als Wellen werk- 
stoff voraus. Ein Wellenmaterial mit gegeniiber dem 

65 Geienkbauteii geringerer Werkstoffestigkeit ist fiir die 
Herstellung einer Verbindung dieser Art nicht geeigneL 
Aus der AT-PS 216 295 ist eine Verbindung zwischen 
einer Radnabe und einem Wellenzapfen bekannt, bei 
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der der Wellenzapfen die Form eines mit vorspringen- 
den Rippen versehenen Kegelstumpfes aufweist und die 
Bohrung der aus weicherem Material als der Wellen- 
zapfen bestehenden Nabe mit glatter Kegelfl^che aus- 
geftihn und die Mabe auf den Wellenzapfen aufgepreBt 
ist Dies setzt voraus, daB die Nabe aus weicherem Ma- 
terial als der Wellenzapfen ausgebiidet ist, anders als es 
bei einem Gelenkinnenteil bzw. einer Gelenknabe der 
Fal! isL 

Der Erfindung liegt nun die Auigabe zugrunde, eine 
drehmomentiibertragende GeJenkanbindung fur An- 
triebsweilen oder mehrteilige Kardanweilen von Kraft- 
fahrzeugen mit einem Gleichfaufgelenk, bei der das mit 
dem Gelenkinnenteil verbundene Wellenteil eine gerin- 
gere Werkstoffestigkeit aufweist derart auszubUden, 
daO die Herstellung vereinfacht wird und die Gelenkan- 
bindung hohen Belastungen bei der Drehmomentuber- 
tragungsiandhalt 
Diese Aufgabe wird erfmdungsgemaB dadurch geiost. 



eine Schrauben-Mutter-Verbindung bevorzugt ist, die 
hierbei nur der Sicherung dient. 

Im Hinblick auf das Material des Wellenendes ist es 
besonders bevorzugt, die Gelenkanbindung so auszubil- 
5 den, daB eine Schrauben-Mutter-Verbindung, die das 
Gelenkinnenteil gegenuber der Antriebswelle sichert, 
sich im Ende der Antriebswelle formschlussig oder 
kraftschlussig abscutzt Das Welienende ist dabei mit 
einem Innenabsatz rait einer StUtzflache zu versehen, 
10 gegen die sich insbesondere eine Mutter anlegt, die 
gieichzeitig form- oder kraftschlussig gegen Verdrehen 
im Welienende gesichert ist Eine derartige Verbindung 
ist zur Aufnahme der hohen Verspannkrafte geeignet, 
die insbesondere dann entstehen, wenn der Formschlufl 
15 zwischen den Stirnfiachen von Gelenkinnenteil und 
Welienende mitteis der Verspannmittel hergestellt wird. 

Eine weitere bevorzugte Ausfiihrung geht dahin, daB 
der Schaft der Schraube ein ObermaB seines Durchmes- 
sers bezogen auf den Innendurchmesser einer Land's- 



daB die Antriebswelle eine geringere Werkstoffestigkeit 20 bohrung des Zentrierzapfens aufweist, der infol<»edeS' 



aufweist als das Gelenkinnenteil, daB die Antriebswelle 
mit einem Zentrierzapfen und das Gelenkinnenteil mit 
einer entsprechenden L^gsbohrung versehen ist, daB 
die Stirnverzahnung des Gelenkinnenteils vor dem Her- 
steilen der Verbindung in einer radialen Stimflache aus- 
gebiidet ist und daB die Stirnverzahnung der Antriebs- 
welle in einer den Zentrierzapfen umgebenden vor dem 
Herstellen der Verbindung ebenen Stimflache einge- 
formt ist. GrundsStziich kdnnen hierbei alle Koniakifla- 
chen zwischen Gelenkinnenteil und Antriebswelle zur 
Herstellung einer formschlussigen drehmomentfesten 
Verbindung oder zu einer PreBdruckverbindung ge- 
nutzt werden. 
Im Anwendungsfall wird mit der Erfindung erreicht 



sen kraftschlussig im Geienkinnenteil einsitzt. Dies 
bringt den yorteil, daB beim Emdringen des Schrauben- 
schafts in die Langsbohrung im Zentrierzapfen zusatz- 
lich eine PreBverbindung zwischen der glatten Langs- 
25 bohrung des Gelenkinnenteils und dem Zentrierzapfen 
des Wellenendes hergestellt wird. Das Drehmoment 
wird teiiweise uber die stimseitige Verzahnung des Ge- 
lenkinnenteils und teiiweise iiber die PreBverbindung 
zwischen Gelenkinnenteil und Zentrierzapfen ubertra- 
30 gen. Auch hierbei konnen die Kontaktfiachen des Wel- 
lenteils vorteiihafterweise plastischverformt werden. 

Eine weitere gunstige Ausfuhnmg sieht vor, daB die 
Langsbohrung des Gelenkinnenteils zumindest teiiwei- 
se eine Langsprof ilierung aufweist, in die die auBen glatt 



daB zur Bildung eines Formschlusses zwischen einer 35 hergestelhe ZylinderflSche des Zentrierzapfens am En 
A I .-n zwcitcn Wellcnteils formschlussig eingeprefit ist. 

Dies hat den Vorteil, daB eine weitere zusatzliche form- 
schlussige Verbindung zwischen dem Gelenkinnenteil 
und dem Zentrierzapfen erzeugt wird 

Diese formschliissige Verbindung kann wiederum 
nach einer ersten bevorzugten Verfahrensfuhrung wSfa- 
rend dem und durch das Herstellen einer Schrauben- 
Mutter-Verbindung zwischen Gelenkinnenteil und Wel- 
ienende entstehen. Eine andere Mdglichkelt ist dadurch 



Antriebswelle und einem Gelenkinnenteil sich die harte- 
ren vorgefenigten Verzahnungsteile in das weichere 
Material der Antriebswelle grafaen und somit ohne zu- 
satzliche Arbeitsgange emen FormschiuB erzielen. Ein 
weiterer Vorteil der Erfindung ist, daB zusatziich zu den 40 
formschlussigen Verbindungen PreBdruckverbindun- 
gen zwischen Gelenkinnenteil und Zentrierzapfen her- 
gestellt werden k5nnen. Je nach GrOfle des zu iibertra- 

genden Drehmomentes lassen sich auf diese Weise alle ^ 

Kontaktfiachen, zwischen Welienende und Gelcnk zur 45 gegeben, daB zunachst die Teile axial veipreBt ^^^^ 

Herstellung einer drehmomentfesten Verbindung nut- wobei zunachst die Innenverzahnung des Gelenkinnen- 

2en. teils und dann die Stirnverzahnung des Gelenkinnenteils 

Die hiermit geschaffene Gelenkanbindung.ist an den sich in das Material des Zentrierzapfens bzw. des Wei- 

gewahlten Wellenwerkstoff in zweifacher Hinsicht an- lenendes eingraben und anschlieSend die Verbindung 

gepaBt; einerseits in Bezug auf die verbesserte Ober- 50 mit der Schrauben-Mutter-Verbindung nur axial gesi- 

tragbarkeit hoher Drehmomente und andererseits im chert wird. 

Hinblick auf eine verbiiligte Herstellung. Es ist nur eine Nach einer weiteren gunstigen Ausgestaltung ist vor- 

Stirnverzahnung am Gelenkinnenteil mechanisch aus- gesehen, daB das Ende der Antriebswelle mit dem Zen- 

zubilden, die korrespondierende Stirnverzahnung am trierzapfen und einer Abstatzflache f Or die Schrauben- 

Welienende wird bei der HersteUung der Verbindung 55 Mutter-Verbindunggetrennt von einem anschlieBenden 

selber im Wege nicht spanender Umformung erzeugt. Welienrohr hergestellt und rait diesem - insbesondere 

Nach einer ersten Moglichkeh kann die Erzeugung durch ReibschweiBen — verschweifit isL Auf diese Wei- 

der Stirnverzahnung am Welienende mit den eingesetz- se ist es mdglich, die erforderliche Formgebung, insbe- 

ten Verspannmittein, d. h. beim Herstellen einer Schrau- sonderc den Innenabsatz am Welienende und den an- 

ben-Mutter- Verbindung erfolgen. Das Anziehen der so schlieBenden Zentrierzapfen an einem kurzen kompak- 

Spannschraube fuhrt zum Eindrueken der ZShne der ten Werkstuck herstellen zu konnen, wahrend anderer- 

Stimverzahnung in das Wellenmaterial. Nach einer seits der Weilenkdrper aus ernfachera abgelangtem 

zweiten Verfahrensfuhrung k6nnen Welienende und Rohrmaterial bestehen kann. AuBer einem Verschwei- 

Gelenkinnenteil rait besonderen Mittel axial verpreBt Ben der genannten Telle kommt auch ein Auf- oder 

werden, was insbesondere dann sinnvoH sein kann, wenn 65 Einpressen in Frage. 

besonders tiefe Formeingriffe gewunscht werden. An- Eine alternative Ausgestaltung znm vorstehenden be- 

schiieBend wird die Verspannung mit den gewunschten steht darin, ein Rohrende — insbesondere mitteis Kalt- 

Verspannmitteln hergestellt, fur die auch hier wiederum flieBpressen — so umzuformen, daB der Zentrierzapfen 
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und die Abstutzfliche fiir die Schrauben-Mutter-Ver- 
bindung am Ende einer einstOckigen Antriebswelle ent- 
steht 

Als leichte Werkstoffe fur die Herstellung der Wellen 
eignen sich Aluminium und Aluminiumlegierungen, al- 5 
lerdings sind auch andere Leichtmetallegierungen denk- 
bar. Der Vorteil der Verwendung anderer Werkstoffe 
als Stahl ist darin gegeben, daB diese leichter als Stahl 
sind und dadurch beim Kraftfahrzeug Masse eingespart 
werden kann. 10 

Ausfuhrungsbeispiele werden anhand der Zeichnung 
erlautert 

Es zeigt: 

Fig. 1 eine Gelenkanbindung nach dem Stand der 
Technikim L3.ngsschnitt; 15 

Fig. 2 eine Verbindung zwischen Wellen ende und Ge- 
lenkinnenteil mit eingedriickter Stimverzahnung im 
Langsschnitt; 

Fig. 3 eine Verbindung zwischen Wellenende und Ge- 
lenkinnenteil mit eingedriickter Stimverzahnung und 20 
PreBdruckverbindung im Langsschnitt. 

Fig. 1 zeigt eine Gelenkanbindung der gattungsgema- 
Ben Art, mit einem Kugelgleichlaufdrehgelenk, das ein 
GelenkauBenteil 1 und ein Gelenkinnenteil 5 umfaBt, in 
denen jeweils in langsverlaufenden Bahnen drehmo- 25 
mentubertragende Kugeln 21 gefuhrt sind, die in einem 
KugelkSfig 3 gehalten und mit diesem auf eine winkel- 
halbierende Ebene gesteuert werden. 

Das GelenkauBenteil 1 ist iiber ein Glocke 22 mit 
einem ersten AnschluBteil 2 drehfest verbunden. Die 30 
Glocke 22 ist mit dem GelenkauBenteil iiber Schrauben 
23 verspannt Die Glocke 22 und das AnschiuBteil 2 sind 
iiber eine Weilenverzahnung 24 drehfest miteinander im 
Eingriff und mittels einer Schraube 25 axial gesichert 

Mit dem Gelenkinnenteil 5 ist eine Antriebswelle 4 35 
drehfest verbunden, wobei eine Weilenverzahnung 26 
einen drehfesten Eingriff herstellt und ein Sicherungs- 
. nng 27 der axialen Sicherung dient Weitere Einzelhei- 
ten zur Abdichtung des Gelenkes nach auBen sind nicht 
im einzelnen besckieben. 40 

Fig. 2 zeigt den Teil der Gelenkanbindung, der gemiB 
der Erfindung ausgefuhrt ist Ein Wellenende 7 ist mit 
einem diirchmesserkleineren Zentrierzapfen 6 in ein 
Gelenkinnenteil 5 eingesteckt Eine Spannschraube 10, 
die eine axial e Verbindung zwischen Wellenende 7 und 45 
Gelenkinnenteil herstellt, liefert die notwendige Vor- 
spannung, die zu einem Einformen einer Stimverzah- 
nung 8 am Gelenkinnenteil in die eben hergesteilte Ge- 
genfllche 9 am Wellenende 7 f Uhrt. 

Die Vorspannung wird dadurch erzeugt, daB die 50 
Schraube 10 in eine in das offene Wellenende 7 einge- 
preBte Mutter 11 gedreht wird, die sich an einer Stfltz- 
flache 13 im Wellenende 7 abstiltzt Beim Einpressen der 
Stimverzahnung 8 In die Gegenflache 9 wir<i diese pla* 
stisch verformt, so daB eine drehmomentfeste Verbm- 55 
dung entsteht 

Fig. 3 zeigt eine andere Variante der Erfindung. Der 
Durchmesser des Schaftes 12 einer PaBschraube 10' 
weist ein ObermaB gegenuber dem inneren Durchmes- 
ser des Zentrierzapfens 6 auf. Die beim Eindrehen der eo 
PaBschraube 10 entstehende radiale Vorspannung fiihrt 
zu einem Anprefldruck zwischen Zentrierzapfen 6 und 
einer Innenfiache 15 des Gelenkinnenteils 5. Die ilbrigen 
Einzelheiten entsprechen Fig. 2, Im Ergebnis entsteht 
nicht nur die plastische Verformung der Gegenflache 9 es 
des Wellenendes 7, sondem auch ein PreBsitz zwischen 
Zentrierzapfen 6 und der Innenfl&che 15 des Gelenkin- 
nenteils 5. 
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Bezugszeicheniiste 

I GelenkauBenteil 
2Wellenteil 

3 KugeMfig 
4zweites Wellenteil 
5 Kugelnabe 
SWellenzapfen 
7Wellennabe 
8 Stimverzahnung 
9Anschlagflache 
10 Spannschraube 

II Mutter 

12 Schaft 

13 Stiitzflache 
15 Innenfiache 

21 Kugel 

22 Glocke 

23 Schraube 

24 Weilenverzahnung 

25 Schraube 

26 WeQenverzahnung 
27Sicherungsring 

Patentanspruche 

1. Drehmomentubertragende Verbindung zwi- 
schen einer Antriebswelle und einem Gleichlaufge- 
lenk zur Verwendung in Kraftfahrzeugen, wobei 
ein GelenkauBenteil (1) des Gleichlaufgelenkes mit 
einem ersten AnschiuBteil (2) drehmomentfest ver- 
bunden ist und ein aus Stahl bestehendes Gelenkin- 
nenteil (5) des Gleichlaufgelenkes mit einer An- 
triebswelle (4) mitteis formschlussig ineinander- 
greifender radial zur Wellenachse liegender Stirn- 
verzahnungen drehmomentfest verbunden ist, da- 
durch gekeimzeichnet, daB die Antriebswelle (4) 
eine geringere Werkstofifestigkeit aufweist als das 
Gelenkinnenteil (5), daB die Antriebswelle mit ei- 
nem Zentrierzapfen (6) und das Gelenkinnenteil 
mit einer entsprechenden Langsbohrung (15) ver- 
sehen ist, daB die Stimverzahnung des Gelenkin- 
nenteils (5) vor dem Herstellen der Verbindung fer- 
tig ausgebildet ist und daB die Stimverzahnung der 
Antriebswelle (4) in einer den Zentrierzapfen (6) 
imigebenden vor dem Herstellen der Verbindung 
ebenen Stimflache beim Herstellen der Verbin- 
dung eingeformt ist 

2. Gelenkanbindung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeidmet, daB eine Schrauben-Mutter- Verbin- 
dung (10. 1 1) das Gelenkinnenteil (5) gegenuber der 
Antriebswelle (4) sichert, die sich im Ende (7) der 
zweiten Antriebswelle (4) axial abstiitzt 

3. Gelenkanbindung nach Anspruch 1 oder 2. da- 
durch gekennzeichnet, daB der Schaft (12) einer 
Schraube (10') bezogen auf den inneren Durchmes- 
ser einer Langsbohmng im Zentrierzapfen (6) ein 
ObermaB aufweist, und der Zentrierzapfen infolge- 
dessen kraftschlussig in der Langsbohmng (15) des 
Gelenkinnenteils (5) einsitzt 

4. Gelenkanbindung nach Anspmch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Langsbohmng (15) im Ge- 
lenkinnenteil (5) eine Langsprofiliemng aufweist, 
und ein Gegenprofil in einer vor dem Herstellen 
der Verbindung auBcn glattfiachigen Zylinderfia- 
che des Zentrierzapfens (6) beim Herstellen der 
Verbindung eingeformt ist 

5. Gelenkanbindung nach einem der Ansprfiche t 
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bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafl das Ende (7) der 
Antriebsweile (4) mit dem Zentrierzapfen (6), der 
Stirnflache (9) und einer Abstutzflache (13) fur die 
Schrauben-Mutter-Verbindung (10, 11) getrennt 
von einem anschlieBenden Wellenrohr hergestellt 
ist und mit diesem verschweiBt ist 
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